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La presente invention se rapporte a la fabrication des 
tartes ou pizzas notamment a base de pate du type pate a pain. 

Dans la fabrication industrielle des tartes ou pizzas 
comprenant une pate du type pate a pain, une methode consiste 
a petrlr la pate, a la diviser en masses sensibleroent egales 
ou "patens", a placer les pEtons dans des ntoules, la pate 
subissant ensuite une premiere fermentation au "prepousse". 
Apres la prepousse, les patons sont ecrases par laminage puis 
soumis a une fermentation finale au "pousse", l'ensemble des 
operations durant en general plusieurs heures. La pate subit 
alors 1 • operation de "foncage". Le foncage designe la confection 
a partir d'un paton d'un fond de tarte ou pizza destine a 
recevoir une garniture. Le fond est alors generalement cuit au 
four et prend son volume definitif. Apres d&aoulage, tandis que 
les moules sorit recycles, les fonds de pSte cuite sont gamis 
et soit emballes pour etre vendus sous forme refrigeree, soit 
surgel§s puis emballes. 

Selon une autre, mgthode classique, les patons apres un 
repos de 30 a 40 minutes sont lamines progressivement par 
passages longitudinaux successlfs, la P ate etant ensuite laissee 
au repos pendant une dizaine de minutes, pour lui permettre la 
formation d'un reseau glutineux, lequel provoque le retreint. 
Le "retreint- est un ph6nomene de retrecissement progressif de 
la bande de pEte du fait de son Slasticite jusqu'a stabilisation 
de ses dimensions. Un laminage transversal suivi d'un second temp 
de repos de quelques minutes precede alors la decoupe. Les decoup 
sont posees au fond des moules et foncees mecaniquement , le 
reste des operations s • effectuant comme indique pr6cedemment, 
l'ensemble des operations de preparation des pStons pour le 
foncage durant environ une heure. 

On comprendra a la lecture de ce qui precede que le 
retr int est indesirable dans la fabrication des aliments 
comprenant un fond destine a recevoir une garniture. En 
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effet, on d£sire par exemple pour une pizza que le fond 
recevant la garniture alt: un grand diamStre tout en 6tant 
capable de maintenir la garniture* Or les p£tes a pain 
sont prScisement celles qui sont sujettes au plus fort 
5 r£treint car elles sont extensibles et tenaces. L'extensi- 

bilitfi permet H la pate de s'al longer sous l'effet d'une force, 
la pression de fongage, tandis que la tenacity off re une 
resistance aux forces de deformation lors du fon<jage et provoque 
le r^treint. 

10 I#e r6treint est accentu^ par 1 'utilisation de moules t£flon£s. 

Pour ces raisons le f on$age des tartes ou pizzas Sl base de pSte 
ll pain n'a pas pu etre effectu6 jusqu'S present I cadence 
£levee et & des diaraStres importants car 11 a fallu avoir recours 
& un laminage avant foncjage ou H des lamlnages successifs permet- 

15 tant de : casser l'^lasticit^ des p£tes suivis de temps de repos 

pour pouvoir les f oncer ayec les inconvenients .concommitants de 
perte de temps et d 1 immobilisation d'une surface importante des 

z. : _ ateliers sous atmosphere contrdl€e. Ceci explique €galement 

que le fbn^age a cadence €lev§e et a des diara&tres importants 

20 ait £t€ limits aux pates & levure chitaique du type "pate h foncer" 

qui au contraire des pates & pain, peuvent etre qualifiers de 
plastlques, c'est I dire qui conserveht la forme de facon continue 
et permanente sans rupture sous i'effet d'une pression de 
fon^age. 

25 La prSsente invention permet d'obvier aux inconvenients 

des proc€des classiques de fabrication des tar ties ou pizzas a 
partir de p£te du type pate a pain. 

Elle concerne un proc€d£ de fabrication de fonds de tartes 
ou pizzas 3. base de p&te du type pSte & pain dans lequel la 
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pate est petrie, divisfi en patons, les patons sont laissgs au 
repos pendant line courte duree puis fonces, subissent une seule 
pousse et les fonds sont cuits, caracterise en ce que l f operation 
de f outage a lieu directement sans laminage ni pousse prSalable. 

L 1 invention concerne £galement un outillage de fon^age pour 
la mise en oeuvre du procede, comprenant un poin^on et une matrice 
destines a former le fond de pSte d»une tarte ou pizza constitute 
d'une couche de pate relevSe sur les bords par pressage du poingon 
contre la matrice recevant un pSton, caracterise en ce que le 
poin$on est muni de moyens d'arrivSe d'air et de rSparatition 
d'une couche d'air entre celui-ci et la pate et de moyens de 
maintien d'un rebord de pate a la pSriphSrie. 

Le terme "pSte a pain" designe dans le present expose une 
pate riche en gluten contenant de la levure biologique, c»est- 
a-dire de la levure boulang&re ou de la levure de bidre, la pate 
ayant les proprietes mentionnfees d 1 extensibility et de tenacity. 

Par le terme g£n€rique "tarte ou pizza" on designe un produit 
alimentaire compose d'uh fond de pSte contenant uhe garniture 
tel une tarte , quiche, tourte , pizza etc... 

Pour mettre en oeuvre le proc^de selbn 1 'Invention , on 
petrit une pSte a pain de fagon a lui procurer les propriety 
rhSologiques d6sir6es # la pate devant etre ferine a texture 
courte, leg&rement collante, par tout procede de petrissage 
normal ou rapide pendant 1 a 12 minutes environ. 

La pate utilis€e contient de preference poui 100 parties 
de farines raises en oeuvre 7 a 12 parties de matiSres grasses 
et 45 a 50 parties d'eau, ainsi que de lk levure bouiangdre, 
du sel, du sucre et des maltodextrines . AprSs petrissage, la 
pate est divisee en patons et les pStons laisses au repos 
pendant environ dix minutes pour perraettre la formation du 
reseau glutineux. 
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lies pa tons sont alors places sur des moules par exemple 
en tole teflonee et les moules conduits vers une presse 
hydraulique ratinie de l'outillage de fon$age selon 1' invention. 

En variante, on peut placer les patons sur une feuille souple, 
5 par exemple une feuille m£tallique d ' aluminium et realiser le 
fongage et le formage de la feuille par co-emboutissage en une 
seule operation. 

La feuille souple doit presenter des qualit€s de re- 
sistance et souplesse mecaniques lui permettant de suppor- 
ter I'emboutissage et, s'il y a lieu, de resistance a la 
chaleur en cas de cuisson ulterieure. On peut choisir par 
exemple des feuilles metalliques, de preference des feuil- 
les d* aluminium d'epaisseur comprise entre 50 et lOOja m. 

Le paton etant depose sur une feuille souple, le fon^age 
et le formage de la feuille s'op&rent simultanement, par 
exnboutissage entre deux pieces mlile et feme lie. Dans ces 
conditions, on realise un fond de tarte ou pizza de 230 mm 
de diamdtre et de 3,5 mm d^epaisseur. 

L'outillage de fon;age selon 1' invention permet le fonfage & 
20 cadence £ levee, une. p§te €tant foncfie en. environ 3. & 5 secondes. 

Le des sin annexe est une representation sch€matique, 
a titre d' exemple, d f un outillage de fon9age selon 1' invention 
dans lequel : 

La figure 1 est une vue en coupe de l'outillage de fon<page 
25 complet comprenant un poin^on muni d'un disque. et une 
matrice, selon I-I de la figure 2. 

La figure 2 est une vue de dessous du poin^on sans le disque. 

La figure 3 est une vue de detail n coupe de la p€ripherie 
d'une forme d' execution de l'outillage. 



10 
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La figure 4 est une vue de detail en coupe de la periph€rie 
d'une variante d f execution de l'outillage. 

Au dessin/ l'outillage comprend un poingon 1 muni d'un 
mandrin de fixation 3. la presse hydraulique non repr§sent§* Le 
5 corps du poingon est pourvud' orifices d'amenee d'air 2. 

L'air est r§parti sur ia face externe du poingon par les 
rainures concentriques 3 relives entre elles radialement par les 
canneaux 4 pour fayoriser une distribution homogSne de l'air. 

Le pdngon 1 est muni d'un disque 5 centra sur un noyau 6 et 
10 s'appuyant sur les rainures concentriques 3. Lors du fongage, 
le poincon l f vient s'appuyer sur la pate dans le moule ayant 
la matrice 7 coinme support et l'air einp'Sche la pate de coller 
sur le poingon* Le debit d • air doit etre r6gl£ pour assurer un 
d£collement de la pSte sans toutefois provoquer d • arrachement 
15 de celle-ci lors du fongage. 

Entre le corps du poingon et le disque, un espacement 
r£duit ( 8 , de preference d 1 environ 5/100 mm permet de limiter 
le debit tout en malntenant une pression sup€rieure h celle 
de la pSte af in ; d ' Sviter que celle-ci ne colmate cette fente. 

20 La face externe du poingon est munie ^ sa p§riph§rie d'une 

nervure 9 dont le r51e est de casser localement l 1 elasticity de 
la pate et alnsi dlminuer le r€treint. Ceci permet le fongage a 
cadences 61ev6es de fonds de pate a pain ayant un diamStre 
important, par exemple d 1 environ 230 mm, ce qui n' est pas possible 

25 avec les tStes de fongage classlques. Bien que le poingon ne 

comporte qu'une nervure au dessin, il est certain que plusieurs 
nervures concentriques pourraient etre utilis€es ou tout autre 
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configuration en relief permettant de casser I'eiasticite de la 
pSte, de preference a la p£riph€rie. En variante, on peut pr§voir 
une ou plusieurs nervures sur les moules ou la platine de la 
ma trice dans le cas du co-emboutissage. 

5 L'outillage de fongage selon 1' invention pourrait egale- 

ment etre utilise avec toute pSte cl faible retreint du type 
pSte h f oncer avec levure chimique ou sans levure, mais a 
ce moment- la. un outillage specif ique tel que celui de 1' inven- 
tion ne se justifierait plus puis que les problSmes causes par 
10 le retreint n ® se poseraient plus. 

La figure 3 montre une forme d f execution de l 1 outillage ^ 
dans laquelle la pSte est fonc§e conjointement avec une &*< 
feuille souple 10, par exemple en aluminium. A la figure 4 - ~* ■ 
le fongage est effectuS avec les patons places dans 

15 des moules i par exemple en tfile teflonee. II est alors 

avantageux de prevoir un joint souple 11, par exemple en 
caoutchouc ou en matiSre plastique par exemple polypropylene, 
nylon/ teflon etc. . • # au niveau du changement de courbure ~ 
du poin$on ainsi qu*un£ gorge 12 m€nagSe dans la matrice x 

20 permettant d*eviter l'ecrasemeht des rebords des moules 13. 

! Apr&s le fonfage, la pate a tine epaisseur d* environ 3 a 4 mm. 
Elle est piquetee et soumise a une pousse pendant environ 10 min. 
par exemple dans un tunnel en ambiance vapeur saturante 
dans lequel on fait monter progressivement la temperature 
25 jusqu'a 50°C. 

La pate est ensuite cuite dans un four equipe d'iin 
systdme d'humidif ication dans des conditions permettant le 
developpement de la pSte & temperature de 160 & 190°C 
pendant environ 12 min. 
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L'epaisseur d la p&te devient alors environ 10-12 mm ce 
qui correspond 3. une augmentation de volume d 1 environ 314 %. 

lies fonds sont ensuite d6moul6s,remplis avec une garniture 
qui a €tS cuite separ&nent, puis conditionn£s ou surgel€s puis 
5 conditionnes , tandis que les moules sont recycles en tete de 
ligne. 

En variante on peut garnir les fonds avant cuisson bien 
que la cuisson avant le depot de la garniture soit prSfSrSe. 

Si I'on realise le co-emboutissage f oh procede aux memes 

10 operations que celles d§crites pr£c§dement mais en 1' absence 

de moules. En fin d* operation, les feuilles souples sont d£coup§es 
■ 

aux dimensions du produit fini ou a des dimensions tres 
leg&reraent superieures. On peut alors 1 sbuder un couvercle, ce 
qui assure une presentation du type barquette. 

15 Selon une variante, pref6ree,les feuilles sont d£coup6es 

plus largement de maniere & laisser des cdt£s qui sont ensuite 
rabattus sur le produit fini pour f aire of f ice d'emballage. Les 
rabats €tant soud€s, le produit est alors pret & la vehte et 
est avantageusement distribuS par la canal des produits rSfrig§rfis. 

20 Le produit peut e"tre €galement surgel£ et> en ce cas, il n'est 
pas n€cessaire de souder les rabats? ceux-ci doivent s implement 
se recouvrir afin d 1 assurer une protection contre le givre, 

Bien en tend u, les produits en question peuvent etire sur- 
emballes • 

25 Les exemples qui suivent illustrent le procedS selon 

1' in vent ion • bans ceux-ci , les parties et pourcentages sont 
pond6raux sauf indication con tr aire • 

./. 
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EXEMPLE 1 



On prepare la pate a pain corame suit : . 

Dans une marmlte de cuisson ou a l'alde d'un fondoir on 
fait fondre 2,5 parties de margarine. 

5 On prepare un melange de 26,5 % de farine de bl£ 45 tpye HV et 

de 73.5 % de farine de bl€ 55 type RV, tous deux provenant des 
Grands Moulins de Paris. Ce melange presente les caracteris- 
tiques suivantes : 

lo humidit§ 11/1 % . . . 

absorption d'eau ,.. 60,6 % 
absorption dVeau au ., 

farinographe Bradender 57,7 % 

tauK -de. cendres ,- ? . , 0 ,51 % 

15 On place 31,3 parties du melange de f arines ci-dessus 

6,6 parti e de sel,. 0,2 partie de malt, 1 parti e de maltodex trine 
0,03 par tie de sucre, 0,03 parjtie de. lait §cr6m§ en poudre et 
0,04 partie de romarin en poudre dans la cuve d'un petrin 
ARTOFEX et on melange intimement les solides a vitesse lente. 



20 La margarine est melang§e a 16 parties d 1 eau puis le 

melange est introduit dans le pfitrin. : ; , 

On p€trit alors la pate a vitesse rapide pendant 8 min. 
On introduit ensulte 1,5 partie de levure biologique quality 
boulangere et on p§trit a vitesse rapide pendant 4 min. 

25 La temperature de la pate a la fin du petrissage 

est de 30 - 34°C. 

./. 
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En variante r on procSde au petrissage rapide dans un 
petrin TWEEDY dans leguel on place les solides, la margarine 
et l'eau et on petrit a Vitesse rapide pendant lmn On 
ajoute ia levure boulangSre et on petrit la pate a vitesse 
5 rapide pendant 30 s ..".La temperature de la pate en fin de 
petrissage est 34° C. 

Dans les deux cas, la pate . obteaue est ferine, legdrement 
col lan te , a texture courte. 

La pats est laissSe au repos pendant 10 ruin, et divis6e 
10 en p&tcns de 182 .g, Cn precede alors au f engage dans des 
moules en tole t£flonee a un diamfttre des fonds de 230 mm 
avec i'cutiilage de fon^age selon I'invention, la durSe de 
f on 9 age etant de 4 s v 

Aprfcs f engage, la pate est piquetSe et rentre dans 
15 une enceinte humidififie dans iaquelle elle s^journe 10 ran, 

la temperature a la sortie de I 1 enceinte etant de 48 a 52 C. 



La pate est ensuite cuite dans un four equips d'un systSme 
d'humidification controlSe par injection de vapeur, la tempera- 
ture du fcur etant de 160 a 190°C et la dur€e de passage dans 1 
20 four de 12 mn« 

Les fonds de pate sont retires de leurs moules. Les moules 
sont recycles en tete de ligne de fabrication, 

Les fonds de pate de 160 g environ sont alors remplis 
d'une garniture* Les pizzas sont alors surgelSes dans un tunnel 
25 puis conditionnees. 
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lies patons sont pr£par£s comme a 1 'exerople 1 puis deposes, 
rSgulierement espacSs de 23 cm, sur une feullle d ' aluminium de 
50jum d'epaisseur et tour a tour chaque paton est amen6 sous la 
5 press'e d'exnbou'tissage' oO. il est ecfas£ sur la pate, Les produits 
intermediaires obtenus, a savoif les fonds de tarte ou pizza 
revetus sur leur face externe d'une feuille d' aluminium (diametre 
230 nun), sent passes dans uri tunnel humidifie" a la vapeur d'eau 
(temps de passage 10 mn, temperature 50°C) , 

10 Les fonds de tarte ou pizza sont ensuite passes dans un 

four de cuisson (temps de passage 12 mn, temperature 175°C) • 
he: volume de la pate augmente de 314 %• Les feuilles d' aluminium 
sent alors decoupees entre les pizzas. * 

On remplit enfin chaque fond d'une garniture en couche 
15 mince de 4 ram d'epaisseur. 

Une partie de la fabrication, destined au circuit r€fri- 
g#re a 4°C , est trait§ecoinme suit : les cot€s de la feuille 
d* aluminium sont rabattus sur la garniture et soudSs entre 
eux, 

20 Une autre partie, destinee au circuit surgel£ a - 18°C, 

est traitee un peu dif f§remment : les cotes de la feuille 
d' aluminium sont rabattus sur la garniture, mais lis ne sont 
pas soud^s en eux. Le produit ainsi emballe est alors surge- 
16 par refroidissement progressif a - 30°C pendant 30 mn. 

./. 
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REVINDICATIONS 



1. ProcSde" de fabrication de fonds de tartes ou pizzas a base 
de pSte du type pate a pain dans lequel la pSte est p§trie, 
divisee en patons, les pStons sont laissgs au repos pendant 

5 tone courte duree, puis fonces, subissent une seule pousse 
et les fonds sont cuits , caracterise en ce que 1' operation 
de foncage a lieu directement sans laminage ni pousse prealable. 

2. Procfidfi selon la revendication 1, caracterisfi en ce que la 
pate contient pour 100 parties, en poids de farines raises 

L0 en oeuvre,7 a 12 parties de matiSres grasses, 45 a 50 parties 
d'eau ainsi que de la levure boulangSre. 

3. Proc6d€ selon la revendication 1,. caracterise en ce que aprSs 
le petrissage et avant foncage, la pate, est laissee au repos 
pendant environ dix minutes. 

15 4. ProcfidS selon la revendication 1 caractfirisS en ce que la 
pSte est foncSe en 3 a 5 secondes. 

5. Procedfi selon la revendication 1, caracterise en ce que le 
diamStre des fonds est d* environ 230 nun. 

6. ProcSdfi selon la revendication 1, caracterise en ce que 
20 le foncage s'effectue au raoyen d'une presse hydraulique 

rounie d'un outillage comprenant un poingon et une matrice , 
et formation d'un coussin d'air entre le poingon et la pSte. 

7. ProcSde selon la revendication 1, caracterise en ce que le 
foncage a lieu dans un moule recyclable. 

25 8. ProcSde" selon la revendication 1, caracterise 1 en ce que le 
foncage a lieu par co-emboutlssage en une seule operation 
d'une feuille souple et d la pate, le produit obtenu 

./. 
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se present ant sous la forme d'une couche de pate relev6e sur 
les bords et dont la face externe est rev£tue d'une feuille 
souple. 

9. Produit obtenu par la raise en oeuvre du procedS selon l'une 
5 des revendications 1 a 8. 

10. Ou till age de fon^age pour la mise en oeuvre du proc£d€ selon 
la revendication 1, comprenant un poin$on et une matrice 
destines Sl former le fond de pate d'une tarte ou pizza 
constitue d'une couche de pate relevee sur les bords par 
10 pressage du poingoh contre la matrice recevant un pSton, 

caracterise en ce que le poin?on est muni de moyens d' arrives 
d'air et de repartition d'urie couche d'air entre celui-ci 
et la pate et de moyens de maintien d • un irebord de pate a r 
la p^riphfirie. 

15 11. Ou tillage selon la reveri&ibatibix 10, caratcteirise en ce que ' 
le poingon est pourvu d'birificets d'ameri&e d'air, et qu'il 
comporte un disque de fa$on & former un coussin d'air entre 
le poingdn et la pate. v ; * 

12. Outillage selon la revendication 10, caracterise en ce que 
20 la face externe du poinjon est munie a sa p£riph£rie d'une 

tiervure permettant de casser localement I'eiasticite de la 
pate et de diininuer le r€tireint. 

13. Outillage selon la revendication 10 , pour la mise en peuvre 
du proc€d€ selon la revendication 7, caracterise en ce que 

25 le poin?on est muni d'un joint souple et qu'une gorge est 

ra£nag£e dans la matrice pour eviter l'ecrasement des rebords 
des moules permettant leur recuperation et recyclage en 
debut de ligne. 
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